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Penelitian ini bertujuan untuk mengukur kualitas proses produksi rangka 
atap steelfast pada PT. Kuda-kuda Total Prima berdasarkan konsep Six Sigma. 
Penelitian ini juga mengidentifikasi penyimpangan atau defect yang terjadi pada 
proses produksi. Setiap penyimpangan yang ditemukan akan diinformasikan 
kepada perusahaan sebagai rekomendasi untuk perbaikan proses.  
Penelitian menggunakan cutting detail, roof layout, gambar kuda-kuda, 
dan beberapa prosedur produksi rangka atap steelfast sebagai alat untuk 
mengidentifikasi data. Pengumpulan data dilakukan dengan cara pengamatan. 
Pengamatan dibedakan berdasarkan tempat produksi yaitu fabrikasi dan instalasi. 
Jumlah data yang dikumpulkan dari pengamatan ini sebanyak 1575 titik yang 
terdiri atas 514 titik pada material, 288 titik pada joint, 65 titik pada perletakan, 
210 pada splice, dan 498 titik pada bracing kuda-kuda. 
Hasil Penelitian menemukan 255 titik yang diidentifikasi sebagai defect. 
Defect terjadi pada joint, splice dan bracing. Jumlah kesalahan yang ditemukan 
ekuivalen dengan 161904,76 DPMO (Defects Per Million Opportunities). Hasil 
ini dapat diaplikasikan ke dalam  “level sigma”, sehingga memperoleh  2,6 sigma. 
 
 






























This research aims at quality measuring of steelfast trusses production 
process at PT. Kuda-kuda Total Prima based on Six Sigma concept. The study 
also indentifying divergences or defects of production processes. Each of the 
divergences has found will informated to the company as recommendations for 
process improvement.  
The research using cutting detail, roof layout, trusses detail and some of 
steelfast trusses production procedures as instrument for identifying data. Study 
obtains data with observations. The observation divided based on production 
places, they are fabrication and installation process. Total of data has collected are 
1575 point, they are 514 point of materials, 288 point of joints, 65 point of 
stationings, 210 point of splices and 288 point of bracing. 
Result of the study show 255 data that idenficated as defect. Defect just 
occur at joints, splices, and bracing. Number of defect are equivalent 161904,76 
DPMO (Defect Per Million Opportunities).  This result able to applicated on 
sigma level, and then get the quality measuring of steelfast trusses production 
process achieve 2,6 sigma.  
 
 
































This research aims at quality measuring of steelfast trusses production 
process at PT. Kuda-kuda Total Prima based on Six Sigma concept. The study 
also indentifying defect of production proceses. Each of the defect has be found in 
this research with be informated to the company as recommendation for process 
improvement.  
The research using cutting detail, roof layout, trusses detail and some of 
steelfast trusses production procedures as instrument for identifying data. The 
study obtains data with observations. The observation divided based on 
production places, they are production and instalation process. Total of data has 
collected are 1575 point, they are 514 point of material, 288 point of joint, 65 
points of stationing, 210 points of splice and 288 points of bracing. 
Penelitian menggunakan data cutting list, roof layout, gambar kuda-kuda, 
dan beberapa prosedur produksi rangka atap steelfast sebagai alat identifikasi data. 
Penelitian ini melakukan identifikasi data dengan cara pengamatan. Pengamatan 
dibedakan berdasarkan tempat produksi yaitu fabrikasi dan instalasi. Jumlah data 
yang dikumpulkan dari pengamatan ini sebanyak 1575 titik yang terdiri atas 514 
titik pada material, 288 titik pada joint, 65 titik pada perletakan, 210 pada splice, 
dan 288 titik pada bracing kuda-kuda 
Result of the study shows the quality measuring of steelfast trusses 
production process achieve 2,6 sigma. Research also finding 255 point that 
identifyied as defect. Defect occur at trusses joint, splice and bracing. 
Hasil penelitian menunjukkan pengukuran kualitas pada proses produksi 
rangka atap steelfast mencapai 2,6 sigma. Penelitian juga menemukan 255 titik 
yang diidentifikasi sebagai defect. Defect terjadi pada joint, splice dan bracing 
kuda-kuda. Penyebab utama terjadinya defect karena pemasangan sekrup yang 
tidak pada tempatnya, adanya kekurangan dan kelebihan dalam memberikan 













Hasil pengamatan menunjukkan terdapat 255 titik yang diidentifikasikan 
sebagai defect. Defect ditemukan pada joint sebanyak 90 titik, splice 39 titik , dan 
bracing 126 titik. Total kesalahan ini ekuivalen dengan 161904,76 DPMO yang 
  
viii 
dapat diaplikasikan kedalam “level sigma” sebesar 2,6 sigma. Hasil penelitian 
menunjukkan perlunya perbaikan proses produksi untuk meningkatkan efisiensi 
produksi dan kepuasan pelanggan. 
Pengamatan berhasil mengidentifikasi 255 titik sebagai defect. defect yang 
terjadi, ditemukan pada joint, splice dan bracing. Defect lebih disebabkan karena 





This research aims at quality measuring of steelfast trusses production 
process at PT. Kuda-kuda Total Prima based on Six Sigma concept. The study 
also indentifies divergences or defects of production processes. Each of the 
divergences will be informed to the company as recommendations for process 
improvement.  
The research used cutting detail, roof layout, trusses detail and some of 
steelfast trusses production procedures as instrument for identifying data. This 
study obtained data by observations. The observation is based on production sites. 
They are fabrication and installation process. Total of data collected are 1575 
points consisted of 514 points of materials, 288 points of joints, 65 points of 
stationings, 210 points of splices and 498 points of bracings. 
The result of the study finds 255 defects. The defect occur at joints, 
splices, and bracings. Number of defects are equivalent to 161904,76 DPMO 
(Defects Per Million Opportunities).  This result is able to be applied on the sigma 
level, so that it achieves at 2.6 sigma. 
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